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Fahrzeugtur und Verfahren zu deren Herstellung 



SAI Automotive SAL GmbH (W6rth) 
F02006 

Patent anspruche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Kraf tfahrzeugtur 
(1) , welche einen mit einer Offnung (2) versehe- 
nen Tragrahmen (11) aufweist, der mit einer Ka- 
rosseriestruktur des Fahrzeugs beweglich verbun- 
den ist, dadurch gekennzeichnet, daft die Offnung 
durch Ausformung mit einer aushartbaren Masse 
unter Bildung einer Tragplatte (10) zur Aufnahme 
von Elementen wie Fensterhebern, Lautsprechern 
(3) oder dergleichen zumindest bereichsweise 
verschlossen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daft das Ausformen durch Einspritzen einer 
thermo- oder duroplastischen Kunststof fmasse (4) 
geschieht . 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet , daft die aushartbare 
Masse PPLGF (4) ist. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daft die Ausformung durch Ausschaumen mit 
einer Mehrkomponentenschaumbildnermasse ge- 
schieht. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daft zur Herstellung 
der Tragplatte der Tragrahmen in ein Spritz- 
oder Schaumwerkzeug eingelegt wird. 



6. 



Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daft ein aufterer 



Rand der Offnung einen umlauf enden Steg (5) zur 
form- und stof f schliissigen Verbindung der Trag- 
platte mit dem Tragrahmen aufweist. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dafi die Offnung zur 
Herstellung einer f lussigkeitsdichten Tragplatte 
vollkommen verschlossen ist. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daft nach Ausformung 
der Tragplatte auf der zum Fahrzeuginnenraum ge- 
richteten Seite eine Innenverkleidung (6) 
und/oder auf der zum Fahrzeugaufleren hinweisen- 
den Seite der Tragplatte eine AuGenplanke (7) 
losbar oder nicht losbar befestigt wird. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daft der Tragrahmen 
(8a, 8b) gegossen oder in einem Umf ormverf ahren 
hergestellt ist. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dafi der Rahmen ein- 
oder mehrteilig ist. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daft eine Fiihrungs- 
schiene zur Fiihrung einer gegenuber dem Tragrah- 
men verschieblichen Fensterscheibe (9) in dem 
Tragrahmen (Fig. 2b) oder in der Tragplatte 
(Fig. 2c) vorgesehen ist. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dafi ein Verstar- 
kungstrager die Offnung kreuzt. 




13. Fahrzeugtiir, hergestellt nach einem der AnsprQ- 
che 1 bis 11. 

14. Fahrzeugtiir (1) , welche einen mit einer zentra- 
len Offnung versehenen Tragrahmen (2) aufweist, 
der mit einer Karosseriestruktur des Fahrzeugs 
beweglich verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Offnung mit einer Tragplatte zur Aufnah- 
me von Elementen, wie Fensterhebern, Lautspre- 
chern (3) oder dergleichen zumindest bereichs- 
weise verschlossen ist. 
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SAI Automotive SAL GmbH (Worth) 
F02006 



. Fahrzeuqtiir und Verfahren zu deren Herstellunq 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Fahrzeugtur 
sowie ein Verfahren zu deren Herstellung. 

Es sind Fahrzeugtiiren bekannt, welche einen mit einer 
zentralen Offnung versehenen Offnungen Tragrahmen 
aufweisen, der mit einer Karosseriestruktur des Fahr- 
zeugs (bei herk6mmlichen Kf z-Seitenturen tiber ein Ge- 
lenk, bei Kleinbussen uber Schienen) beweglich ver- 
bunden ist. Eine solche Tur wird z.B. in der Deut- 
schen Patentanmeldung DE 101 26 250 beschrieben. 

Nachteilig an einer solchen bekannten Ttir mit einem 
Tragrahmen ist es, dafi einzelne Bauteile z.B. zur Fi- 
xierung des Fensterhebermechanismusses bzw. zur Befe- 
stigung von Lautsprechern, Turverriegelungselementen 
etc. an dem Tragrahmen mit hohem Aufwand montiert 
werden mussen. Zudem ist es nachteilig, dafi innerhalb 
des Tragrahmens, welcher tiblicherweise nach innen hin 



von einer Tiirinnenverkleidung und nach auBen hin von 
einer Aufienbeplankung abgeschlossen wird, keine defi- 
nierte Trennung des NaG/Trockenbereiches gegeben 1st, 
so dafi bei einer in der Tur vorgesehenen beweglichen 
Fensterscheibe unter UmstSnden Feuchtigkeitseintritt 
in sensible Bauteile wie z.B. Lautsprecher moglich 
ist. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe 
zugrunde, eine Fahrzeugtiir sowie ein Verfahren zu de- 
ren Herstellung bereitzustellen, wobei die Herstel- 
lungskosten gering sind und zur Sicherstellung der 
Langzeitqualitat eine definierte Trennung von Nafi- 
und Trockenbereichen im TUrinnenraum gegeben ist. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren nach Anspruch 
1 und eine Fahrzeugtiir nach Patentanspruch 13 bzw. 14 
gelost. 

Dadurch, dafi bei einem Verfahren zur Herstellung ei- 
ner Kraftfahrzeugtiir, welche einen mit einer Offnung 
versehenen Tfagrahmen aufweist, der mit einer Karos- 
seriestruktur des Fahrzeugs beweglich verbunden ist, 
die Offnung durch Ausformung mit einer aush^rtbaren 
Masse unter Bildung einer Tragplatte zur Aufnahme von 
Elementen wie Fensterhebern, Lautsprechern oder der- 
gleichen zumindest bereichsweise verschlossen wird, 
mtissen die zusatzlichen Elemente nicht mehr aufwendig 
direkt am Tragrahmen befestigt werden. Statt dessen 
ist praktisch die gesamte Fiache der Offnung nutzbar. 
Aufcerdem ist eine klare Trennung von Innen- und Au- 
fcenraum mbglich, da die zentrale Offnung durch die 
Tragplatte verschlieiibar ist. Hierdurch wird zum ei- 
nen der Fliissigkeitsdurchtritt begrenzt, auBerdem 
wird der Fahrkomfort erhoht (durch eine GerauschdSm- 
mung infolge der zusatzlichen Lage) sowie die Fahr- 



zeugsicherheit erhoht (da die Tragplatte auch bei ei- 
nem Seitenaufprall energieabsorbierend. wirkt ) . Beson- 
ders vorteilhaft ist, dafi 4 im Bef estigungsbereich von 
Tragplatte und Tragrahiaen eine zusatzliche Dichtung 
in der Regel entfallen kann, da bei ublichen Ausform- 
verfahren eine f ltissigkeitsdichte Verbindung herge- 
stellt wird. 

Vorteilhafte Weiterbildungen der vorliegenden Erf in- 
dung werden in den abhangigen Anspruchen beschrieben. 

Eine vorteilhafte Weiterbildung sieht vor, dafl das 
Ausformen durch Einspritzen einer thermo- oder du- 
roplastischen Kunststof fmasse geschieht. Hierzu sind 
tibliche Sprit zgufiverf ahren ftir Kunststof fformteile 
anwendbar, so dafi praktisch beliebige Formen ftir die 
Tragplatte und deren Topographie zur Befestigung von 
Elementen wie Fensterhebern, Lautsprechern etc. rea- 
lisierbar sind. Eine besonders vorteilhafte Weiter- 
bildung sieht hierbei vor, da& als aushartbare Masse 
PPLGF (Polypropylenlangglasfaser-Masse) verwendet 
wird. Diese hat den Vorteil einer hohen Kaltschlagza- 
higkeit, die passive Sicherheit des Fahrzeugs wird 
durch die energieabsorbierenden Eigenschaf ten dieses 
Werkstoffes verbessert. 

Selbstverstandlich ist es auch mSglich, die Tragplat- 
te mit anderen Ausf ormverf ahren herzustellen, etwa 
durch Ausschaumen mit einein Mehrkomponentenschaum- 
bildner; es sind auch Sandwichstrukturen durch mehre- 
re nachfolgende Ausf ormproz esse realisierbar . 

Hierbei ist produktionstechnisch besonders vorteil- 
haft, wenn der Tragrahmen (welcher ein- oder auch 
mehrteilig ausgefiihrt sein kann) komplett in ein 
Spritz- oder Schaumwerkzeug eingelegt wird zur Aus- 




formung der Tragplatte. 

Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung sieht vor, 
dafi ein auflerer Rand der zentralen Offnung des 
Tragrahmens einen umlaufenden Steg zur form- und 
stof f schlussigen Verbindung der Tragplatte mit dem 
Tragrahmen aufweist. Hierdurch wird eine definierte 
Verbindung ermoglicht , da die Tragplatte z.B. beid- 
seitig diesen umlaufenden Steg umgreifen kann zur Si- 
cherstellung einer f ltissigkeitsdichten und festen 
Verbindung zwischen Tragplatte und Tragrahmen. Hier 
ist es besonders einf ach, eine f lussigkeitsdichte 
Tragplatte herzustellen, welche eine zentrale Offnung 
des Tragrahmens vollkommen verschliefit . 

Eine weitere vorteilhafte Weiterbildung sieht vor, 
daft nach Ausformung der Tragplatte auf der zum Fahr- 
zeuginnenraum gerichteten Seite eine Innenverkleidung 
und/oder auf der zum Fahrzeugaufceren hinweisenden 
Seite der Tragplatte eine Aufienplanke losbar oder 
nicht losbar befestigt ist- Durch eine losbare Befe- 
stigung wird eine Reparatur der Tur bzw. ihrer auf 
der Tragplatte angeordneten Elemente sehr erleich- 
tert, da somit beidseitig auf die Tragplatte schnell 
zugegriffen werden kann. Dies ist aufierdem ein Vor- 
teil bei der Wiederverwertung einzelner Komponenten 
bzw. beim Austausch der Aufcenbeplankung zur Anderung 
der Fahrzeugauflenfarbe. 

Der erfindungsgemalie Tragrahmen kann verschiedene 
Formen aufweisen. Zum einen ist er ein- oder mehrtei- 
lig herstellbar. Das Rahmenprofil ist mit tiblichen 
Herstellmethoden aus beliebigen Materialien (insbe- 
sondere Kunststoffen oder Metallen) herstellbar. So 
ist z.B. ein Tragrahmen aus Aluminiumdruckguft dar- 
stellbar. Eine andere Moglichkeit besteht darin, 




Stahlbleche zu einer Profilform urnzuformen (z.B. Dou- 
ble-Steel-Sheet) . 

Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung sieht vor, 
dali eine Fuhrungsschiene zur FUhrung einer gegenuber 
dem Tragrahmen verschieblichen Fensterscheibe in dem 
Tragrahmen oder in der Tragplatte vorgesehen ist. So- 
mit ist es nicht mehr notwendig, aufwendig gegenuber 
dem Rahmen justierbare Extraf ensterschienen vorzuse- 
hen, die Fehleranf alligkeit sowie Montagezeit wird 
hierdurch verbessert. 

Eine weitere Weiterbildung sieht vor, daB die Trag- 
platte einen Verstarkungstrager enthalt bzw. mit die- 
sem verbunden ist, welcher die Offnung des Tragrah- 
mens kreuzt. Hierdurch sind nochmals erhahte Anforde- 
rungen an die passive Sicherheit beim Seitenaufprall 
darstellbar. 

Zusammenfassend ist also f estzuhalten, daB die Erfin- 
dung die Darstellung eifies sehr leichten Fahrzeugttir- 
rohbaues und einer sehr- leichten Tttr insgesamt ermog- 
licht, bei gleichzeitiger Reduktion der Montagezeiten 
fur die Komponenten und einen signif ikanten Kosten- 
vorteil durch die Integration von Bauteilen. Dabei 
wird gleichzeitig eine saubere Trenhung des nassen 
und trockenen Bereichs der Tiir realisiert, was zu ei- 
ner Qualitatsverbesserung fuhrt. Hauptvorteile sind 
somit Gewichtsreduktion, Kostenersparnis, Einsparung 
von Montagezeit , Erhbhung der Qualitat. 

Weitere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung 
werden in den ubrigen abhangigen Anspruchen angege- 
ben. 



Die folgende Erfindung wird nun anhand mehrerer Figu- 




ren eriautert. Es zeigen: 

Fig. .1 einen Tragrahmen mit einer noch nicht durch 
eine Tragplatte ausgefiillten Offnung, 

Fign. 2a 

bis 2c verschiedene Ausf Ohrungsf ormen von Profilen 
von Tragrahmen mit angekoppelten Tragplat- 
ten, und 

Fig. 3 eine Explosionszeichnung einer erf indungsge- 
ma-fien Kraf tf ahrzeugtur . 

Fig. 1 zeigt einen Tragrahmen 11 far eine Kraf tf ahr- 
zeugtur. Diese Tiir stellt eine rechte Seitentiir eines 
Personenkraftwagens dar, die TQr weist im unteren Ab- 
schnitt eine zentrale Offnung 2 auf, welche nach oben 
hin durch einen oberen Holm 12 , welcher auch eine 
Fensterbrustung darstellt ftir eine dariiber liegende 
Fensterscheibenoffnung begrenzt wird. Der Rahmen 11 
kann z.B. als Einzelteile die Seitenteile 13 und 14 
sowie die Holme 12 und 15 aufweisen, welche die zen- 
trale Offnung 2 umranden. Zur Erhohung der passiven 
Sicherheit kann vorgesehen werden, dafi die zentrale 
Offnung 2 durch einen Verstarkungstrager, z.B. aus 
Metall, gekreuzt wird. 



Zur Ausbildung einer erf indungsgemfifien Tragplatte 
wird der Rahmen 11 in ein Spritzwerkzeug eingelegt. 
Durch einen in diesem Spritzwerkzeug stattf indenden 
Aus formvor gang wird die Offnung 2 durch Ausformung 
mit einer aush&rtbaren Masse unter Bildung einer 
Tragplatte 10 zur Aufnahme von Elementen wie Fenster- 
hebern, Lautsprechern 3 oder dergleichen zumindest 
bereichsweise verschlossen. Vorliegend ist die in den 
Fign. 2a bis 2c und 3 gezeigte Tragplatte aus PPLGF 
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(Polypropylenlangglasfaser-Material) . Alternativ sinci 
naturlich samtliche anderen Stoffe anwendbar, welche 
aushartbar sind (beliebige Kunststoffe, Schaumbild- 
nermassen etc., siehe oben) . Fig. 2a zeigt einen 
schematischen Querschnitt durch eine erf indungsgemafle 
Fahrzeugtar. Hieran wird im Folgenden der Aufbau der 
Profile des Tragrahmens 11 sowie der Anbindung der 
Tragplatte 10 erlautert. 

In Fig. 2a sind zwei alternative Tragprof ilf ormen ge- 
zeigt. Bei der Ausf uhrungsf orm 8a ist dies ein Alumi- 
nium- Druckguftprofil, bei der Ausf uhrungsf orm 8b ein 
durch Umformvorgange aus Stahlblech hergestelltes 
Hohlprofil (Double-Steel-Sheet) . Beide Profile (8a, 
8b) haben am AuJienrand der Offnung 2 jeweils einen 
umlaufenden Steg 5 zur form- und stof f schltissigen 
Verbindung der Tragplatte 10 mit dem Tragrahmen 11. 
Hierdurch wird es maglich, wie in Fign. 2a bis 2c ge- 
zeigt, dafi durch den Ausf ormvor gang die Tragplatte 10 
den Steg umlaufend umfafit und somit eine fliissig- 
keitsdichte Verbindung durch die Tragplatte 10 gege- 
ben ist (vorausgesetzt, daJi die Tragplatte 10 die 
Offnung 2 vollkommen verschliefit ) . Die in Fig. 2a ge- 
zeigte Tur wird in einem Langsschnitt gezeigt (Drauf- 
sicht auf eine rechte Pkw-Tur) . Auf der dem Fahrzeu- 
ginneren zugewandten Seite ist eine Innenverkleidung 
6 losbar an dem Tragrahmen 11 befestigt. Im Zwischen- 
raum zwischen Innenverkleidung 6 und Tragplatte 10 
sind Elemente wie Lautsprecher, elektrische Bedie- 
nungselemente (z.B. zur Ansteuerung von elektrischen 
Auflenspiegeln etc.) untergebracht . Auf der dem Fahr- 
zeuginnenraum abgewandten Seite der Tragplatte 10 ist 
eine AuBenplanke 7 vorgesehen, welche losbar am 
Tragrahmen 11 befestigt ist. 



Fign. 2b und 2c zeigen Details von verschiedenen 
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Tragrahmenprofilen. In Fig. 2b 1st ein im Wesentli- 
chen dem Profil 8a aus Fig. 2a gezeigtes Beispiel ge- 
zeigt, wobei zusatzlich in dem Profil eine Schiene 
zur Ftihrung einer Fensterscheibe 9 (siehe Fig. 3) im 
Profil vorgesehen ist. Hierdurch wird die Ausrichtung 
der Fensterscheibe schneller und genauer realisier- 
bar. 

In Fig. 2c ist eine alternative Aus fiihrungs form ge- 
zeigt, bei welcher. eine Fensterheberschiene Teile der 
ausgeformten Tragplatte 10 ist. Vorteilhaft hierbei 
ist (je nach Materialwahl) eine weiter verbesserte 
Dichtung bzw. gerauscharme Ftihrung der Fensterscheibe 
9. 



Fig. 3 zeigt eine komplette Kraf tfahrzeugtur 1. Auf 
der dem Kraf tf ahrzeuginnenraum zugewandten Seite der 
Kraftfahrzeugtiir ist eine Verkleidung 6 losbar an- 
bringbar. Auf der vom Kraf tf ahrzeuginnenraum abwei- 
senden Seite der Tur ist eine AuBenplanke 7 lasbar' 
befestigt. Die 5ffnung 2 des Tragrahmens 11 ist durch 
die Tragplatte 10 f lussigkeitsdicht verschlossen . 

Die Kraftfahrzeugtiir 1 ist in Fig. 3 komplett be- 
stuckt. D.h., daft z.B. ein Lautsprecher 3 in Fig. 3 
ruckseitig auf der Tragplatte 10 angebracht ist. Auf 
der der AuBenplanke 7 zugewandten Seite der Tragplat- 
te 10 ist eine gegenOber dem Tragrahmen bewegliche 
Fensterscheibe 9 verschieblich gefuhrt. Hierzu ist 
ein Hebemechanismus mit Seilzilgen 17 und entsprechen- 
den Umlenkrollen angebracht zur Verschiebung der 
Scheibe 9 in den Fiihrungsschienen 16 nach MaBgabe ei- 
nes Kraftfahrzeuginsassen. 

Es sei bemerkt, daB der Tragrahmen selbstverstandlich 
auch andere Ausbildungen aufweisen kann als in den 
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Fign. 1 und 3. So ist z.B. eine Unterstutzung der 
Fensterscheibe im oberen B- und C-Saulenbereich nicht 
immer notig (z.B. bei Coup§-Kraftf ahrzeugen) . 
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Zusammenf assung : 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Fahrzeugttir 
(1) sowie ein Verfahren zu deren Herstellung. Die 
Fahrzeugtur weist einen Tragrahmen (11) mit einer 
Offnung (2) auf. Der Tragrahmen ist mit einer Karos- 
seriestruktur des Fahrzeugs beweglich verbunden. Die 
Offnung (2) wird durch Ausformung mit einer aushart- 
baren Masse unter Bildung einer Tragplatte (10) zur 
Aufnahme von Elementen wie Fensterhebern, Lautspre- 
chern (3) oder dergleichen zumindest bereichsweise 
verschlossen. 



(Fig. 3) 





Fig. 1 
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Fig. 2c 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 



Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 
□Tfaded TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 



Lj lines or marks on original document 

□ reference(s) or exhibit(s) submitted are poor quality 

□ OTHER: 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



BEST AVAILABLE IMAGES 




